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Beschreibung 

[0001 ] Die Erf indung betrifft ein Bearbeitungszentrum 
zur mechanischen Bearbeitung von WerkstOcken, mil 
mindestens einer Arbeitseinheit die mindestens eine zu 
einer Rotationsbewegung antreibbare Arbeitsspindel 
aufweist, die mit einem Bearbeitungswerkzeug bestOck- 
bar 1st, mit dem mindestens ein in einer Bearbeitungs- 
zone angeordnetes WerkstQck bearbeitet werden kann, 
mit einem WerkstOcktrager, der eine Spannvorrichtung 
zum losbaren Festspannen des Werkstuckes aufweist, 
wobei die Arbeitseinheit und der WerkstOcktrager relativ 
zueinander verfahrbar sind, mit einer FOrder- und Posi- 
tioniereinrichtung fur den WerkstOcktrager, durch die 
der WerkstOcktrager zwischen der Bearbeitungszone 
und einer auBerhalb der Bearbeitungszone befindlichen 
WerkstOck-Wechselstation verfahrbar ist, und mit einem 
Greifer for den WechseJ von zu bearbeitenden und 
bereits bearbeiteten WerkstOcken, wobei der Greifer 
das WerkstOck von oben Oder von der Seite her auf- 
nimmt, hochhebt und in die Bearbeitungszone fOrdert 
und nachder Bearbeitung an einem Werkstuck-Abiage- 
platz in der WerkstOck-Wechselstation von oben Oder 
von der Seite her absetzt, wobei die Spannvorrichtung 
des WerkstOcktragers den Greifer bildet und das Werk- 
stOck in Bearbeitungseingrtff bringt, und wobei das 
jeweils zu bearbeitende WerkstOck von der Aufnahme 
bis zum erneuten Absetzen in der WerkstOckwechsels- 
tation, und somit auch wahrend der dazwischenliegen- 
den Bearbeitung durch das an der mindestens einen 
rotierenden Arbeitsspindel der Arbeitseinheit angeord- 
nete Bearbeitungswerkzeug. stdndig an der Spannvor- 
richtung verbleibt. 

[0002] Ein Bearbeitungszentrum dieser Art geht aus 
der DE-A-42 12 175 hervor. Sie umfaBt einen mit einer 
Motorspindel verbundenen WerkstOcktrager, der von 
einer Spannvorrichtung in Gestaft eines Spannfutters 
gebildet ist. Das Spannfutter arbeitet als Greifer, der im 
Pick-up-System zu bearbeitende WerkstOcke aufneh- 
men und fertig bearbeitete WerkstOcke ablegen kann. 
Ferner ist der Greifer in der Lage, das gehaltene Werk- 
stOck in Beaibeitungseingriff mit einem einen Eigenan- 
trieb aufweisenden Bearbeitungswerkzeug zu bringen. 
Eine wechselnde Bearbeitung unterschiedlicher Werk- 
stOcke ist allerdings nicht ohne weiteres mdglich. 
[0003] Ein ahnliches Bearbeitungszentrum ist bei der 
in der EP 0 088 645 A1 beschriebenen spanabheben- 
den Werkzeugmaschine verwirklicht. Diese verfOgt 
zusdtzlich Ober weitere Maschinenteile, die einen Ein- 
satz als Vertikaldrehmaschine mit rotierendem Werk- 
stOck und stationarem Werkzeug ermOglichen. Soweit 
das Bearbeitungszentrum betroffen ist, umfaBt die 
bekannte Maschine einen von einem Teilkopf gebitde- 
ten WerkstOcktrager und eine neben diesem angeord- 
nete, von einem Magazin gebildete WerkstOck- 
Wechselstation. Ein Greifer setzt die unbearbeiteten 
und bearbeiteten WerkstOcke zwischen der WerkstOck- 
Wechselstation und dem WerkstOcktrager urn. Das 



Bearbeitungswerkzeug ist an der rotierenden Arbeits- 
spindel einer Arbeitseinheit gespannt. 
[0004] Wahrend der WerkstQckbearbeitung nimmt der 
Greifer eine Bereit-schaftsstellung auBerhalb der Bear- 

5 beitungszone ein. Er mu8 daher bei jedem WerkstOck- 
wechse) unmittelbar vor und nach dem 
Bearbeitungseingriff des Bearbeitungswerkzeug es zwi- 
schen der Bereitschaftsstellung und der Bearbeitungs- 
zone verfahren wer den. Der dafOr notwendige 

10 Zeitaufwand wirkt sich negativ auf die WerkstOck- 
UmrOstzeiten und somit die gesamten Werkstflck-Bear- 
beitungszeiten aus. AuBerdem ist es relativ umstand- 
lich, den standig in der Bearbeitungszone 
verbleibenden WerkstOcktrager von Spanen zu reini- 

15 gen, was ebenfalls in einem erhOhten Zeitaufwand 
resultiert 

[0005] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden 
Erfindung, ein Bearbeitungszentrum der eingangs 
genannten Art zu schaffen, das bei verringertem bauli- 

20 chem Aufwand kOrzere WerkstOck-Bearbeitungszeiten 
und eine vereinfachte Spdneentsorgung ermOglicht. 
[0006] Zur LOsung dieser Aufgabe ist vorgesehen, 
daB der WerkstOcktrager eine Palette enthait, an der die 
Spannvorrichtung vorgesehen ist, daB der WerkstOck- 

25 trager gemeinsam mit der Spannvorrichtung auswech- 
selbar an der Positioniereinrichtung angeordnet ist, und 
daB eine WerkstOcktrager-Wechselstation vorhanden 
ist, in der die Positioniereinrichtung den fur einen Bear- 
beitungsvorgang benotigten WerkstOcktrager von einer 

30 ZufOhreinrichtung aufnimmt. 

[0007] Auf diese Weise hat die Spannvorrichtung wei- 
terhin eine Doppelfunktion, indem sie sowohl zur Hand- 
habung beim FOrdern der WerkstOcke in die und aus 
der Bearbeitungszone und zum andern zum Festhalten 

35 des Werkstuckes wahrend der Bearbeitung dient. Die 
Spannvorrichtung ist an einer Palette des WerkstOcktra- 
gers angeordnet, Ober die die Verbindung zur Positio- 
niereinrichtung hergestellt wind. Urn eine rasche 
UmrOstung des Bearbeitungszentrums auf andere 

40 WerkstOcke zu ermOglichen, ist der WerkstOcktrager 
auswechsefbar an der Positioniereinrichtung angeord- 
net. Er laBt sich gemeinsam mit der an ihm vorgesehe- 
nen Spannvorrichtung austauschen und durch einen 
WerkstOcktrager mit anders gestalteter Spannvorrich- 

45 tung ersetzen. Der Wechsel der WerkstOcktrager erfolgt 
in einer WerkstOcktrager-Wechselstation, in der die 
Positioniereinrichtung den als nachstes benotigten 
WerkstOcktrager von einer ZufOhreinrichtung aufneh- 
men kann. 

so [0008] Zwar wird in der Werkzeugmaschine gemaB 
EP 0 088 645 A1 bei einem Einsatz als Vertikaldrehma- 
schine das jeweils zu bearbeitende WerkstOck von dem 
Spannfutter selbst aus dem WerkstOckmagazin geholt 
und nach der Bearbeitung wieder zurQckgesetzt Diese 

55 Anwendung beschrankt sich jedoch auf den Drehbe- 
trieb bei rotierendem Spannfutter und feststehendem 
Werkzeug. Bei einem Einsatz als Bearbeitungszentrum 
der eingangs genannten Art wird auf einen zusdtzlichen 
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Greifer zum Umsetzen der Werkstucke zurOckgegriffen. 
[0009] Errtspr echendes gilt auch for die aus dor DE 40 
22 458 A1 bekannte Werkzeugmaschine. Dort sitzt der 
im Betrieb rotierende WerkstOcktrager untertiato des 
stationaren Bearbeitungswerkzeuges und wird mit Hilfe 
eines Greifers bestockt Die BestOckungszeit ist zwar 
kQrzer als im Faile der EP 0 088 645 A1 , da zwei Greifer 
vortianden sind. Der hierfOr eribrdertiche hOhere 
maschinentechnische Aufwand f Ohrt allerdings zu einer 
nicht unbetrachtlichen Verteuerung der Werkzeugma- 
schine. 

[0010] Auch in der DE 34 16 660 A1 wird bereits vor- 
geschlagen. die WerkstQcke in einer einzigen Aufspan- 
nung aus dem Werkstuckmagazin zuholen, zu 
bearbeiten und zurOckzusetzen. Wiederum handeit es 
sich hier allerdings lediglich urn eine Drehmaschine, die 
die WerkstQcke mit dem mit der Arbeitsspindel verbun- 
denen Spannfutter ergreift. Zudem ist bei dieser Dreh- 
maschine die MOgiichkeit des Austauches eines fQr die 
Bearbeitungszentren erfoitieriichen WerkstOcktragers 
gemeinsam mit der Spannvorrichtung nicht vorgese- 
hen. 

[0011] Die Ausgestaltung von WerkstQcktrdgern als 
Palette mit daran festgelegter Spannvorrichtung wird 
bei Bearbeitungszentren zwar auch schon eingesetzt, 
was durch die US-A-3 543 392 belegt wird. Allerdings 
handeit es sich dort urn eine konventionelle Handha- 
bung, wobei jedem Werkstuck ein eigener WerkstOck- 
trager zugeordnet ist, an dem es standig verbJeibt, so 
daB sich keine Greiferfunktion ergibt. Aufgrund der gro- 
Ben Anzahl eribrderlicher WerkstOcktrager erfordert 
dieses Bearbeitungszentrum zudem einen hohen Inve- 
stitionsaufwand. 

[0012] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung 
sind in den UnteransprQchen aufgefuhrt 
[0013] Der in der WerkstQckwechselstation vorhan- 
dene WerkstOck-Bereitstellungsplatz, von dem der 
WerkstOcktrager das jeweils zu bearbeitende Werk- 
stOck entnimmt, kann mit dem WerkstOck-Ablageplatz 
identisch sein. 

[0014] Urn eine optimale Spanabfuhr zu erhalten 
befindet sich unterhalb der Bearbeitungszone zweck- 
maBigerweise ein Spaneauffangschacht. der in eine 
FOrdereinrichtung munden kann, die die anfallenden 
Spdne abtransportiert. 

[0015] Die mindestens eine vorhandene Arbeitsein- 
heit kann in einspindliger oder in mehrspindliger Aus- 
fOhrungsform vorgesehen sein. Die einspindlige 
AusfQhrungsform kommt vor allem bei Hochgeschwin- 
digkeitsbearbeitung zum Einsatz, wobei man vorzugs- 
weise auf eine LOsung zurQckgrerft, bei der Spindel und 
Motor zu einer Einheit zusammengefaBt sind. Vor allem 
bei einspindliger AusfQhrungsform kann es sich emp- 
fehlen, mehrere und vorzugsweise zwei derartige 
Arbeitseinheiten gleichze'rtig vorzusehen, die ins- 
besondere in einer Horizontalebene nebeneinander 
angeordnet sind und unabhdngig voneinander arbeiten. 
So kann zum Beispiel die eine Arbeitseinheit einen 



Bearbeitungsvorgang durchfOhren, wahrend bezQglich 
der momentan nicht in Betrieb befindlichen Arbeitsein- 
heit ein Werkzeugwechsel stattfindet. 
[0016] Urn die UmrOstung zu erleichtern, empfiehlt 

5 sich <fie Ausrustung mit einer WerkstQcktrdger-Wech- 
selvorrichtung, der ein WerkstOcktrager-Magazin zuge- 
ordnet ist. Das Auswechseln der WerkstOcktrdger 
zwischen der WerkstOcktrdger-Wechselvorrichtung und 
dem WerkstOcktrager-Magazin kann zum Beispiel von 

io Hand oder mit einer geeigneten Hilfseinrichtung eriol- 
gen. 

[0017] Eine bevorzugte AusfOhrungsform sieht vor, 
den WerkstOcktrager an einer auslegerartigen Parte 
der Posrtioniereinrichtung anzuordnen, urn mOglichst 
75 vie) Bewegungsspielraum fQr den WerkstOcktrager zu 
bieten. 

[0018] Nachfolgend wird die Erfindung anhand der 
beiliegenden Zeichnung naher erldutert In dieser zei- 
gen: 

20 

Figur 1 eine Vorderansicht einer bevorzugten Bau- 
form des Bearbeitungszentrums mit BHd<- 
richtung gemdB Pfeil I aus Figur 2, 

25 Figur 2 eine Draufsicht auf das Bearbeitungszen- 
trum mit Blickrichtung gemaB Pfeil II aus 
Figur 1, 

Figur 3 eine Seitenansicht des Bearbeitungszen- 
$0 trums mit Blickrichtung gemaB Pfeil III aus 

Figur 1, 

Figur 4 die in Figuren 1 bis 3 der Ubersichtiichkeit 
halber nicht oder nur schematised darge- 
35 steiite WerkstQcktrager-Wechservorrichtung 

in einer ausschnrttsweisen Seitenansicht 
mit Blickrichtung gemaB Pfeil III, 

Figur 5 eine Draufsicht gemaB Pfeil V auf die 
40 Anordnung der Figur 4, 

Figur 6 eine verkleinerte Draufsicht auf eine weitere 
AusfQhrungsform des Bearbeitungszen- 
trums, 

45 

Figur 7 eine besondere Anordnung des Werkstuck- 
tragers, und 

Figur 8 eine weitere Modif ikation des Bearbeitungs- 
50 zentrums. 

[0019] Alle Abbildungen sind schematisch gehalten. 
Es wurde tnsbesondere auf die Darsteilung der erfor- 
derlichen Antriebs- und Steuermittel verzichtet, die als 
55 solches bekannt sind und vom Fachmann nach Bedarf 
eingesetzt werden kdnnen. 

[0020] Das aus Figuren 1 bis 5 hervorgehende Bear- 
beitungszentrum besitzt einen Tisch oder Sockel 1, im 
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Bereich dessen ROckseite ein nach oben ragender Tr&- 
ger 2 vorgesehen ist Im oberen Bereich des Tragers 2 
und mit vertikalem Abstand zur Sockeloberseite 3 ist 
eine zum Beispiel schienenartige erste HorizorrtatfOrv 
rung 4 vorgesehen. An ihr ist eine VertikalfOhrung 5 
horizontal linear beweglich gelagert, die entsprechende 
erste horizontals Bewegungsrichtung ist durch Doppel- 
pfeil 6 gekennzeichnet. 

10021 ] An der VertikalfOhrung 5 sitzt ein gemaB Dop- 
petpfeil 7 in einer vertikalen Bewegungsrichtung beweg- 
bar gefQhrter Hubschlitten 8. 
[0022] An der Unterseite des Hubschlittens 8 ist ein 
Drehteller 1 1 angeordnet Er ist um eine vertikale Achse 
12 relativ zu dem Hubschlitten 8 verdrehbar. Die Dreh- 
richtung ist durch Doppelpfeil 13 verdeutlicht. 
[0023] An dem Drehteller 11, vorliegend an seiner 
Unterseite, ist uber eine Kipplungseinrichtung 14 ein 
WerkstOcktrager 1 5 lOsbar festgelegt. Der Drehteller 1 1 , 
der Hubschlitten 8, die VertikalfOhrung 5 und die erste 
HorizontalfOhrung 4 bilden eine allgemein mit 16 
bezeichnete Positioniereinrichtung for den angekuppel- 
ten WerkstOcktrager 15. Dieser laBt sich somit gemaB 
den Bewegungsrichtungen 6, 7 und 13 bedarfsgemaB 
bewegen, um in eine gewOnschte Position verbracht zu 
werden. 

[0024] An dem Sockel 1 ist im Bereich der Sockel- 
oberseite 3 eine zwerte HorizontalfOhrung 17 vorgese- 
hen. Sie erstreckt sich, in vertikaler Draufsicht gesehen, 
im rechten Winkel zu der ersten HorizontalfOhrung 4. An 
ihr sitzt eine in ihrer L&ngsrichtung gemaB Doppelpfeil 
18 in einer zweiten horizontalen Bewegungsrichtung hin 
und her verfahrbare Arbeitseinheit 22. BeispielsgemaB 
handelt es sich um eine einspindlige Arbeitseinheit, die 
Qber eine Arbeitsspindel 23 verfOgt, an der ein 
gewunschtes Bearbeitungswerkzeug 24 lOsbar festleg- 
bar ist. Mittels eines nicht dargestellten und in die 
Arbeitseinheit 22 irrtegrierten Antriebsmotors laBt sich 
die Arbeitsspindel 23 und damit das Bearbeitungswerk- 
zeug 24 in an sich bekannter Weise zu einer Rotations- 
bewegung antreiben. Die Motorauslegung ermOglicht 
vorliegend eine Hochgeschwindigkeitsbearbertung. 
[0025] An die Stelie der einspindligen Arbeitseinheit 
22 kann auch eine Mehrspindel-Arbeitseinheit treten, 
die gleichzeitig mit mehreren rotationsangetriebenen 
Bearbeitungswerkzeugen bestOckbar ist. 
[0026] An dem WerkstOcktrager 15 ist eine Spannvor- 
richtung 25 angeordnet, so daB sich an dem WerkstOck- 
trager 15 ein zu bearbeitendes WerkstOck 26 lOsbar und 
in einer vorbestimmten Position f estspannen laBt. Diese 
Position sei als Tragerstellung bezeichnet. Die oben 
erwahnten Bewegungsfreiheitsgrade 6, 7, 13, 18 
ermOglichen Relativbewegungen zwischen dem Bear- 
beitungswerkzeug 24 und dem in Tragerstellung befind- 
lichen WerkstOck 26, so daB letzteres beliebig 
bearbeitet werden kann, indem das Bearbeitungswerk- 
zeug 24 in erforderlicher Weise mit ihm in Eingriff 
gebracht wird. 

[0027] Die VertikalfOhrung 5 und der Hubschlitten 8 



sind von vorne her an die erste HorizontalfOhrung 4 
angesetzt so daB der Hubschlitten 8 zusammen mit 
dem vorzugsweise angebrachten Drehteller 1 1 nach Art 
eines Auslegers nach vome ragt (Rgur 3). Dadurch wird 

5 der WerkstOcktrager 15 mit dem in Tragerstellung 
befindlichen WerkstOck 26 mit Abstand obemalb der 
Sockeloberseite 3 und vor dem Trager 2 gehalten. Von 
der Vorderseite 27 her ist der oberhalb des Sockels 1 
befindliche Bereich, der die Bearbeitungszone 28 dar- 

10 stelit, somit im wesentlichen frei zuganglich und einseh- 
bar. 

[0028] BeispielsgemaB ist die Anordnung so getrof- 
fen, daB die erste horizontals Bewegungsrichtung 6 in 
Breitenrichtung des Sockels 1 und somit in Rgur 2 von 

is links nach rechts veriauft Die zwerte horizontal Bewe- 
gungsrichtung 18 veriauft in Tiefenrichtung des Sockels 
1 zwischen der Vorderseite und der ROckseite. Bei- 
spielsgemaB ist die zweite HorizontalfOhrung 17 im lin- 
ker! Randbereich des Sockels 1 angeordnet und die 

20 Drehachse 32 der Arbeitsspindel 23 veriauft parallel zur 
ersten horizontalen Bewegungsrichtung 6. Die Bearbei- 
tungszone 28 wird, in Draufsicht gemaB Rgur 2 gese- 
hen, von der ersten und der zweiten HorizontalfOhrung 
4, 17, sowie dem vorderen und dem rechten Seitenrand 

25 33, 34 des Sockels 1 eingerahmt. 

[0029] Die Positioniereinrichtung 1 6 dient nicht nur zur 
Positionierung des WerkstOckes 26 wahrend der Bear- 
beitung, sondern auch zum Verlagern des angekuppel- 
ten WerkstOcktragers 15 zwischen der erwahnten 

30 Bearbeitungszone 28 und einer WerkstOck-Wechsels- 
tation 35. Letztere befindet sich vorzugsweise auBer- 
halb der Bearbeitungszone 28 und liegt beim 
AusfOhrungsbeispiel, in Draufsicht gemaB Rgur 2 gese- 
hen, seitlich neben dem rechten Seitenrand 34. In der 

35 WerkstOck- Wechsel station 35 ist ein WerkstOckwechsel 
bezOglich des WerkstOcktragers 15 mOglich, d.h. das 
zuvor in Tragerstellung befindliche WerkstOck wird nach 
der Bearbeitung durch das ndchste zu bearbeitende 
WerkstOck ersetzt. Es findet ein WerkstOckaustausch 

40 statt. 

[0030] Die erste HorizontalfOhrung 4 erstreckt sich 
seitlich Qber den rechten Seitenrand 34 hinaus, so daB 
die VertikalfOhrung 5 mit dem WerkstOcktrager 15 langs 
dieser ersten HorizontalfOhrung 4 in die WerkstOck- 
45 Wechselstation 35 verfahrbar ist. Die in der WerkstOck- 
Wechselstation 35 eingenommene WerkstQck-Wech- 
selstellung ist in Rguren 1 und 2 strichpunktiert bei 36 
angedeutet. 

[0031] In der WerkstOck-Wechselstellung 36 nimmt 
so der WerkstOcktrager 15 eine Stellung vertikal obemalb 
eines in der WerkstOck-Wechselstation 35 vorgesehe- 
nen WerkstGck-Berertstellungsplatzes 37 ein. Um den 
unbestOckten WerkstOcktrager 15 mit einem WerkstOck 
26 zu bestOcken, wird das entsprechende WerkstOck 26 
55 in einer Bereitstellungsposition 42 an dem WerkstOck- 
Bereitstellungsplatz 37 angeordnet. AnschlieBend fahrt 
der in WerkstOck-Wechselstellung 36 befindliche Werk- 
stOcktrager 15 aus einer mit Abstand oberhalb des 
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WerkstOckes 26 liegenden Bereitschaftsposition 43 in 
vertikaler Bewegungsrichtung 7 nach unten in eine Auf- 
nahmeposition 44, in der er das WerkstQck 26 mit sei- 
ner Spannvorrichtung 25 ergreift und festspannt. Die 
Aufnahme des WerkstOckes 26 geschieht also von oben 5 
her und unrro'ttelbar durch die Spannvorrichtung 25, die 
somit gieichzeitig eine Greiferfunktion hat In der Posi- 
tion, in der die Spannvorrichtung 25 das WerkstQck 26 
aus der Bereitsteilungsposition 42 ubernimmt, bleibt 
das WerkstQck 26 am WerkstQcktrager 1 5 f estgespannt, 10 
bis es nach erfolgter Bearbeitung wieder in der Werk- 
stQckwechselstation 35 abgeiegt wird. Oas in der 
Bereitsteilungsposition 42 gespannte WerkstQck 26 
wird durch vertikales Anheben des Hubschlrttens 8 vom 
WerkstQck-Bereitstellungsplatz 37 angehoben und 75 
nimmt fbrtan eine Hangeposition am WerkstQcktrager 
15 bis zur RQckgabe in die WerkstQck- Wechselstation 
35 ein. 

[0032] Die RQckgabe erfolgt in umgekehrter Bewe- 
gungsabfolge, wobei der WerkstQcktrager 15 zunachst 20 
wieder in die Werkstuck-Wechselstellung 36 gebracht 
wird, so daB er sich in einer auf einem hoheren Niveau 
liegenden Bereitschaftsposition 43 mit Abstand ober- 
halb eines WerkstQck-Ablageplatzes 38 der WerkstOck- 
wechselstation 35 befindet. Dieser WerkstQck- 25 
Ablageplatz 38 ist zweckmaBigerweise mit dem Werk- 
stQck-Bereitstellungsplatz 37 identisch, so daB das 
bearbeitete WerkstQck durch Absenken des WerkstQck- 
tragers 15 wieder in einer der vorangegangenen Bereit- 
steilungsposition 42 entsprechenden Position abgeiegt 30 
wird. 

[0033] Es versteht sich, daB der WerkstQck-AWage- 
platz 38 nicht notwendigerweise mit dem WerkstOck- 
Bereitstellungsplatz 37 identisch sein muB. Vor allem 
bei kontinuierlicher ZufQhrung von WerkstQkken 26 und 35 
wenn der WerkstQck-Bereitstellungsplatz 37 wahrend 
der Bearbeitung des dort abgeholten WerkstOckes nicht 
standig freigehalten werden kann, ist es empfehlens- 
wert, einen anderen WerkstQck-Ablageplatz 38 zu wah- 
len. Dieser befindet sich dann zweckmaBigerweise 40 
seitlich neben dem WerkstQck-Bereitstellungsplatz 37 
Oder aber, bei entsprechender Veriangerung der ersten 
Horizontalfuhrung 4, im Bereich des linken Seitenran- 
des 45 des Sockets 1. Hieraus wird deutlich, daB die 
WerkstQck-Wechselstation 35 nicht notwendigerweise 45 
eine bauliche Einhert sein muB, sondern durchaus in 
mehrere, Grtlich voneinander getrennte Stationsteile 
unterteilt sein kann. Im einen Stationsteil kann dann 
beispielsweise die WerkstQckaufnahme erfolgen, was 
man als "Pick-up"-Funktion bezeichnen kOnnte, wah- so 
rend im anderen Stationsteil die Abgabe des bearbei- 
tenden WerkstOckes erfolgt. 
[0034] Das Verbringen der zu bearbeitenden Werk- 
stOcke 26 zu dem WerkstQck-Bereitstellungsplatz 37 
erfolgt zweckmaBigerweise mit Hilfe einer WerkstQck- 55 
FOrdereinrichtung 45, die bei der AusfOhrungsform 
gemaB Figuren 1 bis 5 nach Art eines FOrderbandes 
ausgebildet ist, das die WerkstQck-Wechselstation 35 



durchiauft und das Bearbeitungszentrum seitfich neben 
dem rechten Seitenrand 34 passiert. Es ist mdglich, 
mehrere der Berarbeitungszentren in Tiefenrichtung 
hintereinander anzuordnen, so daB das Fdrderband an 
alien Bearbeitungszerttren vorbeiiauft und die zu bear- 
beitenden WerkstOcke von Fall zu Fall vom jeweiligen 
Bearbeitungszentrum entnommen werden. Die Werk- 
stOck-FOrdereinrichtung 45 kann in diesem Falle prak- 
tisch einen kostengQnstigen WerkstQck-Speicher 
darstellen, der ohne aufwendige, mit Spannvorrichtun- 
gen ausgestattete WerkstQckpaletten auskommt. 
[0035] Bei der AusfOhrungsform gemaB Figur 6 ist 
eine nach Art eines Rundschalttisches ausgebildete 
WerkstOck-FOrdereinrichtung 45* vorgesehen, wobei 
die WerkstOcke 26 auf einem Drehteller angeordnet 
sein kOnnen und die WerkstQck-Wechselstation 35 
nacheinander durchlaufen. 

[0036] Urn eine zuverlassige Ubernahme der Werk- 
stOcke 26 durch den WerkstQcktrager 15 in der Werk- 
stQck-Wechselstation 35 zu gewahrleisten, empfiehlt es 
sich, das jeweils am WerkstQck-Bereitstellungsplatz 37 
befindliche WerkstQck 26 durch Positioniermittel 46 in 
einer vorbestimmten Ausrichtung bereitzustellen. Es 
kann sich hierbei urn Positionierstifte handeln, die eine 
gewisse Winkelausrichtung des WerkstOckes 26 vorge- 
ben. Werden die WerkstOcke 26 mittels einer Werk- 
stOck-FOrdereinrichtung 45, 45* zugefOhrt, sind 
zweckmaBigerweise an jedem WerkstQckplatz 49 ent- 
sprechende Positioniermittel 46 vorhanden. 
[0037] Bei dem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel 
umfaBt der WerkstQcktrager 15 eine als Aufspannplatte 
47 bezeichnete Grundplatte, die mit ihrer Oberseite vor- 
aus an den Drehteller 11 fest gekuppeft ist, wobei die 
Plattenebene rechtwinkelig zu der vertikalen Drehachse 
12 verlduft. Die Spannvorrichtung 25 ist an der in der 
gekuppelten Stellung nach unten weisenden unteren 
Plattenfiache 48 vorgesehen. Diese Stellung nimmt der 
WerkstQcktrager 15 auch in der Werkstuck-Wechsel- 
stellung 36 ein, so daB zum Aufnehmen eines Werk- 
stOckes 26 eine Vertikalbewegung genOgt, wobei die 
Spannvorrichtung 25 von oben her an das am Werk- 
stOck-Bereitstellungplatz 37 positionierte WerkstQck 26 
angesetzt wird Die Spannvorrichtung 25 selbst kann auf 
an sich bekannte Weise mit geeigneten, zum Beispiel 
hydraulischen Spannmechanismen ausgestattet sein 
und die erfbrderlichen Spann- und Anlagefiachen erhal- 
ten, so daB das Ergreifen und Aufspannen des Werk- 
stOckes 26 im Rahmen des automatischen Betriebes 
des Bearbeitungszentrums erfolgen kann. Die erfbrder- 
lichen Spann- bzw. Greifbewegungen sind in Figur 1 
durch die Doppeipfeile 52 angedeutet. 
[0038] Da das WerkstQck 26 in der Bearbeitungszone 
28 hangend bearbeitet wird, fallen die entstehenden 
Spane zum allergrOBten Teil nach unten, so daB sie die 
Spannvorrichtung 25 nicht verschmutzen. Die Spane 
werden beim Ausfuhrungsbeispiel in einem Spaneauf- 
fangschacht 53 aufgefangen, der sich untertialb der 
Bearbeitungszone 28 befindet und zweckmaBigerweise 
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in den Sockel 1 integriert ist Der Spaneauffangschacht 
53 kann sich nach unten hin trichterfOrmig verjQngen 
und in eine zum Beispiel von einem FOrderband gebil- 
dete FOrdereinrichtung 54 mOnden, die horizontal ver- 
lauft und die anfallenden Spane vom s 
Bearfoeitungszentrum abfOhrt 
[0039] Dem Bearbeitungszentrum kann ferner ein 
Werkzeugspeicher 55 zugeordnet sein, der eine vlel- 
zahl von Bearbeitungswerkzeugen bereithait, mitdenen 
die Arbertseinhert 22 wahlweise bestQckbar ist. Das io 
BestOcken selbst erfolgt dann zweckmaBigerweise mit 
Hilfe ernes geeigneten Werkzeugwechslers 56. 
[0040] Aus der AusfOhrungsform gemaB Figur 6 wird 
deutlich, daB das Bearbeitungszentrum ohne weiteres 
mit mehreren Arbeitseinherten 22 ausgestattet sein is 
kann. GemaB Figur 6 sind zwei solcher Arbeitseinherten 
22', 22" vorgesehen, die jeweils an einer zweiten Hori- 
zontalfQhrung 17 entsprechend dem AusfOhrungsbei- 
spiel der Figuren 1 bis 5 gemaB Doppeipfeil 18 
verlagerbar sind. Sie sind in diesem Falle alierdings im 20 
Bereich der Vorderseite 37 des Sokkeis 1 angeordnet, 
so daB sie dem Trdger 2 in Tiefenrichtung des Sockeis 
1 gegenQberliegen. Die Drehachsen der auch hier 
jeweils einspindligen Arbeitseinheiten 22', 22" verlaufen 
im Gegensatz zur Bauform gemaB Figuren 1 bis 5 par- 25 
allel zur zweiten horizontalen Bewegungsrichtung 18. 
[0041 ] Das beispielsgemdBe Bearbeitungszentrum ist 
mit lediglich einem einzigen WerkstQcktrager 15 ausge- 
stattet, der nacheinander mit den zu bearbeitenden 
WerkstOcken 26 bestOckt wird. Da der WerkstGckwech- 30 
sel wegen der in Vertikalrichtung erfolgenden Auf- 
nahme und Abgabe des Werkstuckes durch die 
Spannvorrichtung 25 selbst und automatisch durchge- 
fOhrt werden kann, sind die WerkstQckwechselzeiten 
auBerst kurz, so daB auf einen weiteren WerkstOcktra- 35 
ger und ein abwechselndes Verlagern in die Bearbei- 
tungszone verzichtet werden kann. Dies fQhrt zu einer 
Kostenreduzierung, da pro Werkstucktyp nur ein einzi- 
ger WerkstQcktrager benotigt wird. 
[0042] Von Vorteil ist es alierdings, wenn der Werk- 40 
stOcktrager 15 des Bearbeitungszentrums auswechsel- 
bar ist. Dies ermdglicht einen Austausch zur UmrQstung 
des Bearbeitungszentrums auf einen anderen zu bear- 
beitenden WerkstOcktyp. Der WerkstQcktrager 15 ist 
daher beim AusfOhrungsbeispiel Ober die Kupplungs- 45 
einrichtung 14 Iflsbar an dem Drehteller 1 1 f ixiert und 
kann bei Bedarf durch einen anderen WerkstQcktrager 
15' ausgetauscht werden, der eine an andere Werk- 
stOcke angepaBte Spannvorrichtung aufweist. Im ein- 
zelnen geht dies aus Figuren 4 und 5 hervor. so 
[0043] Demnach ist das Bearbeitungszentrum zweck- 
maBigerweise mit einem WerkstQcktrdgermagazin 57 
ausgestattet, das an geeigneter Stelle neben dem Sok- 
kel 1 angeordnet ist. In ihm werden WerkstQcktrager mit 
unterschiedlich gestalteter Spannvorrichtung 25 bereit 55 
gehalten. Der WerkstQcktragerwechsel geschieht 
zweckmaBigerweise maschinell, weshalb das beispiels- 
gemaBe Bearbeitungszentrum Ober eine geeignete 



WerkstQcktrager-Wechselvorrichtung 58 verfQgt. Sie 
ermOglicht es, denn momentan an der Positionierein- 
richtung 16 in einer Arbeitssteliung 61 angeordneten 
WerkstQcktrager 15 aus dieser Arbeitssteliung 61 zu 
entfernen und stattdessen einen anderen WerkstQcktra- 
ger 15* an die dann unbestQckte Positioniereinrichtung 
16 anzukuppeln, so daB dieser neue WerkstQcktrager 
15* die aus Figuren 1 bis 5 ersichtliche Arbeitssteliung 
61 einnimmt. ZweckmaBigerweise Qber-nimmt die 
WerkstQcktrager-Wechselvorrichtung 58 zumindest teil- 
weise auch das Verlagern der WerkstQcktrager 15. 15' 
in das und aus dem WertetQcktrdger-Magazin 57. 
[0044] Beim AusfOhrungsbeispiel ist die WerkstOcktra- 
ger-Wechselvor-richtung 58 im Bereich des rechten 
Seitenrandes 34 des Sockeis 1 angeordnet Sie besrtzt 
einen Hatter 62, der Ober einen Horizontalschlitten 63 
auf einer sich horizontal und linear erstreckenden 
Schlitterrfuhrung 64 gemaB Doppeipfeil 65 parallel zu 
der zweiten horizontalen Bewegungsrichtung 18 ver- 
fahrbar ist. Die SchlittenfQhrung 64 ist zweckmaBiger- 
weise an dem Sockel 1 angeordnet An dem Halter 62 
sind zwei BestQckungspiatze 66, 67 vorgesehen, die 
jeweils zur losbaren Aufnahme bzw. Halterung eines 
WerkstQcktragers 15, 15' geeignet sind. Der beispiels- 
gemdBe Halter 62 ist gabeiahnlich gestaltet und verfQgt 
Qber zwei nebeneinander angeordnete, die BestOk- 
kungspiatze 66, 67 bildende Ausnehmungen, die zur 
Vorderseite des Halters hin offen sind. Urn einen Werk- 
stQcktrager in einem BestOckungsplatz 66, 67 zu hal- 
tern, wird besagter WerkstQcktrager 15 von der offenen 
Vorderseite her in den betreffenden BestOckungsplatz 
67 gemaB Pfeil 72 eingeschoben. Das Entnehmen 
eines gehalterten WerkstQcktragers erfolgt durch Her- 
ausziehen aus dem betreffenden BestOckungsplatz 67 
in entgegengesetzter Richtung gemaB Pfeil 73. Die Ein- 
schiebe- und Herausziehrichtungen 72, 73 verlaufen 
parallel zu der horizontalen Bewegungsrichtung 65 des 
Halters 62. 

[0045] Der Halter 62 ist so angeordnet, daB die offene 
Vorderseite der BestQckungspiatze 66, 67 zur Sockel- 
rQckseite weist Der WerkstQcktragerwechsel gestaltet 
sich wie folgt: 

[0046] Einer der BestQckungspiatze 66 bleibt unbe- 
stOckt, wahrend der andere BestOckungsplatz 67 mit 
dem neuen WerkstQcktrager 15* bestOckt ist. Das 
BestQcken geschieht in einer Grundstellung 71, in der 
der Horizontalschlitten 63 im vorderen Sockelbereich 
angeordnet ist, wie es etwa die Figur 4 zeigt. Nun wird 
der in Arbeitssteliung 61 befindliche WerkstQcktrager 15 
mittels der Positioniereinrichtung 16 derart positioniert, 
daB er dem unbestQckten BestOckungsplatz 66 horizon- 
tal unmittelbar gegenQberliegt. Diese Zwischenposition 
ist in Figur 5 gezeigt. Als nachstes wird der Horizontal- 
schlitten 63 in Richtung des WerkstQcktragers 15 
gemaB Pfeil 74 verfahren, so daB der WerkstQcktrager 
15 in den unbestQckten BestOckungsplatz 66 eingefQhrt 
wird. Diese Zwischenstellung ist in Figur 5 bei 75 strich- 
punktiert angedeutet Der im zweiten BestOckungsplatz 
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67 fixierte neue WerkstQcktrager 15' liegt dabei in hori- 
zontaler Bewegungsrichtung 6 neben dem zu entfer- 
nenden WerkstQcktrager 15. 

[0047] Nun wird die Kupplungseinrichtung 14 entrie- 
gelt und der Drehteller 1 1 in horizontaler Bewegungs- s 
richtung 6 unter Beibehaltung seiner HOhe in Richtung 
des neuen WerkstGcktragers 15* verlagert, wobei der 
bisher in Arbeitssteilung 61 bef indliche WerkstQcktrager 
15 im ersten BestOckungsplatz 66 zurQckbleibt. Bei die- 
ser Seitwartsbewegung wird der Kupplungseingriff mit 10 
dem bisherigen WerkstQcktrager 15 alimahlich aufge- 
hoben, wahrend gleichzeitig ein allmahlicher Kupp- 
lungseingriff mit dem neuen WerkstQcktrager 1 5' erfolgt, 
bis dieser die Arbeitssteilung 61 einnimmt. Nun wird die 
Kupplungseinrichtung 14 wieder verriegelt und der is 
neue WerkstQcktrager 15* ist fest am Drehteller 11 
fixiert 

[0048] Urn diesen Bewegungsablauf zu gewahrlei- 
sten, verfQgt die Kupplungseinrichtung Hbeim Ausfuh- 
rungsbeispiel Qber eine LinearfQhrung 76, die sich aus 20 
zwei komplementaren LinearfQhrungstei len 77, 77 
zusammensetzt, welche relativ zueinander in Langs- 
richtung verschiebbar sind, im Qbrigen jedoch ineinan- 
dergreifen. Eines dieser LinearfQhrungspfeile 77 ist am 
Drehteller 1 1 , das andere an der Aufepannplatte 47 vor- 25 
geesehen. Die LinearfQhrung 76 kann zum Beispiel als 
SchwalbenschwanzfQhrung Oder wie abgebildet als T- 
FQhrung ausgebildet sein. Die einzelnen Verriegelungs- 
elemente zur Verriegelung der jeweiligen Arbeitsstei- 
lung 61 sind in der Zeichnung nicht abgebildet. 30 
[0049] Nachdem der neue WerkstQcktrager 1 5' in der 
Arbeitssteilung 61 fixiert ist, wird der Halter 62 Qber den 
Horizontalschlitten 63 aus der Zwischenstellung 75 in 
die Grundstellung 71 zurQckgefahren. Dabei bleibt der 
neue WerkstQcktrager 15' am Drehteller 11 zurQck, 35 
wahrend der afte WerkstQcktrager 15 im zugeordneten 
BestOckungsplatz 66 verbleibt und ebenfalls mit zurGck- 
bewegt wird. Nun kann das Bearbeitungszentrum die 
Bearbeitung des neuen WerkstQcktyps unter Verwen- 
dung des neuen WerkstGcktragers 1 5* aufnehmen. 40 
[0050] In bevorzugter Ausgestaltung ist der zum Bei- 
spiel gabeiahniich E-fOrmig konturierte Halter 62 wie 
abgebildet zwischen einer in Figur 4 in durchgezogenen 
Linien dargestellten Wechselstellung 81 und einer in 
strichpunktierten Linien dargestellten Beschickungs- 45 
stellung 82 verschwenkbar, wobei die Schwenkachse 
78 zweckmaBigerweise eine Horizontalachse ist. In der 
Wechselstellung 81 nimmt der Halter 62 die oben 
beschriebene Position ein, in der die BestQckungspldtze 
66, 67 mit ihrer offenen Vorderseite zur SockelrOckseite so 
weisen. Damit der Halter 62 und der daran festgelegte 
WerkstQcktrager beim Bearbeitungsvorgang nicht sto- 
ren, kann der Halter 62 urn die horizontale Schwenk- 
achse 78 gemaB Doppelpfeil 83 in die 
Beschickungsstellung 82 verschwenkt werden, wobei 55 
der Schwenkwinkel beispielsgemaB 180° betrdgt Der 
Halter 62 ist dadurch dem WerkstQcktrager-Magazin 57 
zugewandt und der alte WerkstQcktrager 15 kann in das 



WerkstQcktrager-Magazin 57 eingelagert werden. 
Ebenso kann in der Beschickungsstellung 83 der als 
nachstes vorgesehene WerkstQcktrager an einem der 
BestQckungspldtze 66, 67 gehaltert werden. 
[0051 ] Bei einer Anordnung der Arbeitseinheiten 22, 
22\ 22" wie sie in Figur 6 gezeigt ist, kann es empfeh- 
lenswert sein, die WerkstQcktrdger-Wechselvorrichtung 
58 im Bereich des entgegengesetzten iinken Seitenran- 
des 31 des Sockets 1 zu position! eren. Dieser Bereich 
ist hier frei, da die Arbeitseinheiten 22', 22" im vorderen 
Bereich des Bearbeitungszentrums angeordnet sind. 
Urn einen optimalen WerkstQcktrdgerwechsel vorneh- 
men zu kOnnen, sollte in diesem Fade die erste Horizon- 
talfQhrung 4 allerdings soweit nach links veriangert 
sein, daB sich der Hubschlitten 8 in Tiefenrichtung 18 
gegenQber der werkstQcktrdger-Wechselvorrichtung 58 
positionieren laBt 

[0052] Aus Figur 8 geht eine weitere Bauform des 
Bearbeitungszentrums in Seitenansicht analog Pfeii III 
hervor, die einen besonders kostengQnstigen Werk- 
stQcktrager-Wechsel ermOglicht. Der Wechselvorgang 
erfolgt hier in einer WerkstGcktrager-Wechselstation 92, 
die von einer ZufOhreinrichtung 93 durchlaufen wird, mit 
der der jeweils nicht mehr benotigte WerkstQcktrager 1 5 
abtransportiert und der als nachstes in der Arbeitsstei- 
lung an der Positioniereinrichtung 16 bzw. dem Drehtel- 
ler 11 festzulegende WerkstQcktrager 15' zugefuhrt 
wird. In bevorzugter Ausgestaltung gemaB dem AusfOh- 
rungsbeispiel ist die WerkstQcktrager-Wechselstation 
92 mit der WerkstQck-Wechselstation 35 identisch und 
die ZufOhreinrichtung 93 ist die WerkstGck-FOrderein- 
richtung 45. 45*. Auf letzterer sind zusdtziich zu den 
Positioniermitteln 46 fQr WerkstQcke 26 mehrere Halte- 
vorrichtungen 94 angeordnet, an denen sich jeweils ein 
WerkstQcktrager 15, 15' derart festlegen laBt. daB er 
beim Durchlaufen der WerkstQcktrager-Wechselstation 
92 eine Lage einnimmt, die fQr den Wechsel geeignet 
ist. Bevorzugt ist der in einer Haltevorrichtung 94 festge- 
legte WerkstQcktrager 15' derart angeordnet und aus- 
gerichtet, daB die Spannvorrichtung 25 nach unten 
weist, die Plattenebene der Aufspannplatte 47 in einer 
Horizontalebene veriauft und das LinearfOhrungsteil 77' 
zweckmaBigerweise in Vorschubrichtung 95 der ZufOhr- 
einrichtung 93 ausgerichtet ist. Die Haltevorrichtung 94 
arbeitet zweckmaBigerweise mit der Spannvorrichtung 
zusammen. 

[0053] Urn die unbestQckte Positioniereinrichtung 16 
mit einem WerkstQcktrager 15* zu bestOcken, wird die 
Positioniereinrichtung 16 zweckmaBigerweise derart in 
der WerkstQcktrager-Wechselstation 92 positioniert, 
daB das an ihr vorgesehene LinearfOhrungsteil 77 auf 
einer Hdhe mit dem LinearfOhrungsteil 77* des ankom- 
menden WerkstQcktragers 15* liegt und ebenfalls in Vor- 
schubrichtung 95 ausgerichtet ist. Die laufende 
ZufOhreinrichtung 93 schiebt dann den ankommenden 
WerkstQcktrager 15* automatisch mit seinem LinearfOh- 
rungsteil 77* auf das LinearfOhrungsteil 77 am Drehtel- 
ler 1 1. Ist die gewOnschte Arbeitssteilung erreicht, wird 
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die im Detail nicht n&her dargestellte Kupplungseinrich- 
tung 14 betatigl und der WerkstOcktrager 15' durch 
Hochfahren des Drehtellers 1 1 von der Haltevorrichtung 
94 abgehoben. 

[0054] In entsprechender Weise kann ein nicht mehr 
benOtigter WerkstOcktrager 15 in der WerkstOcktrager- 
Wechselstation 92 an eine Haltevorrichtung 94 abgege- 
ben warden. ZweckmaBigerweise setzt die Posttionier- 
einrichtung 16 den WerkstOcktrager 15 unmittelbar in 
eine Haltevorrichtung 94 ein. AnschlieBend wird die 
Kupplungseinrichtung 14 gelOst, so daB die laufende 
ZufQhreinrichtung 93 den WerkstOcktrager 15 von dem 
UnearfOhrungsteil 77 abzieht Gleichzeitig kann hierbei 
bereits der nachste WerkstOcktrager 15* aufgeschoben 
werden. 

[0055] Es versteht sich, daB der WerkstOcktrager- 
Wechsel, vor allem in Abhangigkeit von der Ausgestal- 
tung der Kupplungseinrichtung 14, auch mit anderen 
Bewegungsabiaufen koordiniert werden kann. Bei- 
spielsweise ware es denkbar, das Ein- und Ausfadeln 
der Linearf Ohrungsteile 77, 77' im rechten Winkel zu der 
Vorschubrichtung 95, d.h. in der ersten horizontalen 
Bewegungsrichtung 6 auszufOhren. Dann mOBten die 
WerkstOcktrager 15, 15' und der Drehteller 11 im Ver- 
gleich zur Figur 8 urn 90° bezOglich der Vertikalachse 
gedreht angeordnet werden. Die Posrtioniereinrichtung 
16 wOrde dann zweckmdBigerweise zunachst den nicht 
mehr bendtigten WerkstOcktrager 15 auf die Zufuhrein- 
richtung 93 absetzen und dann ein Stock zurOckfahren, 
damrt der "neue" WerkstOcktrager 15' an den Wechsel- 
platz gelangen und vom Drehteller aufgenommen wer- 
den kann. 

[0056] Bei entsprechender Ausgestaltung der Kupp- 
lungseinrichtung 14, beispielsweise ohnedie LinearfOh- 
rungsteile 77, 77\ kflnnte der Wechselvorgang auch 
ohne weiteres ausschiieBlich im Rahmen einer Vertikal- 
bewegung des Drehtellers durchgefOhrt werden. Der 
nicht mehr benOtigte WerkstOcktrager 15 wird an einem 
Wechselplatz von oben her auf die ZufQhreinrichtung 93 
abgesetzt und nach dem Entkuppeln abtransportiert. 
AnschlieBend wird der nachste WerkstOcktrager 15' 
zum Wechselplatz gefOndert, von oben durch die Posi- 
tioniereinrichtung 16 angekuppelt und abgehoben. 
[0057] Von Vorteil ist bei dieser Bauform jedenfalls, 
daB auf eine aufwendige spezielle WerkstOcktrager- 
Wechselvorrichtung 58 verzichtet werden kann, weil der 
WerkstOcktrager-Wechsel durch die Positioniereinrich- 
tung 16 selbst unter Verwendung der sowieso vorhan- 
denen WerkstOck-FOrdereinrichtung 45. 45* ausgetuhrt 
werden kann. Man braucht beispielsweise lediglich im 
AnschluB an das letzte zu bearbeitende WerkstOck 26 
auf der WerkstGck-FOrdereinrichtung 45, 45' den als 
nachstes zu verwendenden WerkstOcktrager 15 anzu- 
ordnen, so daB im AnschluB an den letzten WerkstOck- 
wechsel, eberrfalls im Pick-up-System ein 
WerkstOcktrager-Wechsel ausgefOhrt werden kann. 
[0058] Es ist sogar mdglich, den WerkstOcktrager- 
Wechsel bei an der Spannvorrichtung 25 festgelegtem 



WerkstOck auszufOhren. In dies em Faile werden die 
WerkstOcktrager 15 Ober das betreffende WerkstOck 26 
an der WerkstOck-FOrdereinrichtung 45, 45' geharten 
und die Haltevorrichtungen 94 sind praktisch von den 
5 Positioniermrttein 46 gebildet, die mittelbar, Ober das 
zugeordnete WerkstOck 26, auch den betreffenden 
WerkstOcktrager halten. 

[0059] Das beispielsgemaBe Bearbertungszentrum 
ermdglicht eine WerkstOckbeartertung mit nur einem 

io WerkstOcktrager und lediglich einer daran angeordne- 
ten, insbesondere hydraulisch oder pneumatisch beta- 
tigten Spannvorrichtung. Die nicht in Bearbettung 
bef indlichen WerkstOcke brauchen nicht in aufwendigen 
und teuren Spannvorrichtung gehalten werden, son- 

is dern kOnnen mit einfachen FOrdermitteln zur Werk- 
stOck-Wechselstation zugefOhrt bzw. aus dieser 
abgefOhrt werden. Es genOgen einfache Positioniermit- 
tel, urn eine gewisse Grundausrichtung zu gewahrlei- 
sten, die dafOr sorgt, daB die am WerkstOck- 

20 Bereitsteliungsplatz 37 ankommenden WerkstOcke 
stets die gleiche Ausrichtung haben, die ein unmittelba- 
res Ergreifen durch die Spannvorrichtung des in Hdhen- 
richtung verlagerbaren WerkstQcktragers 15 gestattet. 
Das Bearbeitungszentrum ermOglicht eine vollautomati- 

25 sche WerkstOckbearbeitung ohne Bedienpersonal for 
den werkstOckwechsel. Der WerkstOcktrager holt sich 
die zu bearbeitenden WerkstOcke selbst ab und spannt 
sie auch selbst in die Trdgersteilung. 
[0060] Es versteht sich, daB das Bearbeitungszen- 

30 trum ohne weiteres noch mit werteren Bewegungsfrei- 
heitsgraden bzw. Achsen ausgestattet sein kann. 
Beispielsweise ware es denkbar, den WerkstOcktrager 
15 Oder den Drehteller 11 nochmals zu unterteilen und 
die beiden Teile mit einer quer zur vertikalen Achse 12 

35 verlaufenden Querachse miteinander zu verknOpfen, 
wobei die Querachse schrdg, d.h. nicht rechtwinkelig 
zur vertikalen Achse 12 veriaufen kann. Dadurch laBt 
sich die Spannvorrichtung 25 bei Bedarf wahrend der 
Bearbeitung auch derart positionieren, daB sie nicht 

40 nach vertikal unten, sondern (auch) seitwarts weist. 
wobei die beim Werkzeugwechsel nach unten weisen- 
den Plattenf lache 48 seitwarts weist. 
[0061] Aus der Figur 7 geht eine modifizierte Anord- 
nung des WerkstOcktragers 1 5 hervor. Er stat hier nicht 

45 unmittelbar an dem oben erwahnten Drehteller 1 1 , son- 
dern an einem zweiten Drehteller 85, der Ober einen 
Winkelkopf 86 an dem besagten ersten Drehteller 1 1 
festgelegt ist. Der zweite Drehteller 85 ist urn eine recht- 
winWig zu der vertikalen Achse 12 verlaufende horizon- 

so tale Drehachse 87 bezOglich dem Winkelkopf 86 
drehbar, der seinerseits urn die vertikale Achse 1 2 dreh- 
bar ist. Der WerkstOcktrager 1 5 ist Ober seine Aufspann- 
platte 47 Ober eine Kupplungseinrichtung 14 der oben 
beschriebenen Art iOsbar an dem zweiten Drehteller 85 

55 festgelegt, wahrend der Winkelkopf 46 Ober eine ent- 
sprechende Kupplungseinrichtung 14 mit dem ersten 
Drehteller 1 1 fest vertounden ist. Der WerkstOcktrager 
15 IdBt sich nun zusatzlich gemaB Doppelpfeil 88 urn 
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die horizontal Drehachse 87 drehen. Dies macht es 
mOglich, praktisch jeden Raumwinkel bearbeiten zu 
kOnnen und eine FOrtfseitenbeaibeitung des WerkstOk- 
kes 26 zu verwirklichen. 

[0062] DerWerkstQcktrager15istdabeiderartausge- 5 
richtet da6 die Plattenebene der Aufspannplatte 47 
horizontal ausgerichtet ist und die Plattenf lache 48 mit 
der daran angeordneten Spannvorrichtung 25 horizon- 
tal seitwarts weist 

[0063] Um bei einer derartigen Anordnung bzw. Aus- w 
richtung des WerkstOcktrdgers 15 ein jeweiliges zu 
bearbeitendes WerkstOck in der WerkstQck-Wechsels- 
tation 35 aufzunehmen, wird das am WerkstGck-Bereit- 
stellungsplatz 37 befindliche WerkstOck von der Seite 
her durch die Spannvorrichtung 25 erfaBt. Der Werk- is 
stOcktrflger 15 wird durch die Positioniereinrichtung 16 
in die WerkstQck-Wechselstation 35 verbracht, 
anschlieBend abgesenkt, bis er seitlich neben dem auf- 
zunehmenden WerkstOck 26 angeordnet ist, und dann 
durch eine horizontale Seitwartsbewegung an das 20 
WerkstOck 26 herangefahren, das wiederum durch die 
Spannvorrichtung 25 selbst ergriffen wird. Nun wird der 
WerkstOcktrager 15 durch die Positioniereinrichtung 16 
angehoben und das WerkstOck 26 in die Bearbeitungs- 
zone verbracht. Das Absetzen des WerkstOckes 26 25 
nach der Bearbeitung erfolgt in entsprechender Weise. 

PatentansprQche 

1. Bearbeitungszentrum zur mechanischen Bearbei- 30 
tung von WerkstOcken (26), mit mindestens einer 
Arbeitseinheit (22, 22\ 22**), die mindestens eine zu 
einer Rotationsbewegung antreibbare Arbeitsspin- 
del (23) aufweist die mit einem Bearbeitungswerk- 
zeug (24) bestOckbar ist, mit dem mindestens ein in 35 
einer Bearbeitungszone (28) angeordnetes Werk- 
stOck (26) bearbeitet werden kann, mit einem Werk- 
stOcktrager (15), der eine Spannvorrichtung (25) 
zum lOsbaren Festspannen des WerkstOckes (26) 
aufweist, wobei die Arbeitseinheit (22, 22', 22") und 40 
der WerkstOcktrager (15) relativ zueinander ver- 
fahrbar sind, mit einer Positioniereinrichtung (16) 
fOr den WerkstOcktrager (15). durch die der Werk- 
stOcktrager (15) zwischen der Bearbeitungszone 
(28) und einer auBerhalb der Bearbeitungszone 45 
(28) befindlichen WerkstOck-Wechselstation (35) 
verfahrbar ist, und mit einem Greifer fur den Wech- 
sel von zu bearbeitenden und bereits bearbeiteten 
WerkstOcken (26), wobei der Greifer das WerkstOck 
(26) von einem WerkstOck-Bereitstellungsplatz (37) so 
in der WerkstOck-Wechselstation (35) von oben 
Oder von der Seite her aufnimmt, hochhebt und in 
die Bearbeitungszone (28) verbringt und nach der 
Bearbeitung an einem WerkstOck-Abiageplatz (38) 
in der WerkstOck-Wechselstation (35) von oben 55 
Oder von der Seite her absetzt, wobei die Spann- 
vorrichtung (25) des Werkstflcktragers (15) den 
Greifer bildet und das WerkstOck (26) in Bearbei- 



tungseingriff bringt, und wobei das jeweils zu bear- 
beitende WerkstOck (26) von der Aufnahme bis 
zum erneuten Absetzen in der WerkstOck-Wech- 
selstation, und somit auch wahrend der dazwi- 
schenliegenden Bearbeitung durch das an der 
rotierenden Arbeitsspindel (23) der Arbeitseinheit 
(22, 22', 22") angeordnete Bearbeitungswerkzeug 
(24), standig an der Spannvorrichtung (25) ver- 
bfeibt, dadurch gekennzeichnet, da8 der Werk- 
stOcktrager (15) eine Palette (47) enthait, an der die 
Spannvorrichtung (25) vorgesehen ist, daB der 
WerkstOcktrager (15) gemeinsam mit der Spann- 
vorrichtung (25) auswechseibar an der Positionier- 
einrichtung (16) angeordnet ist und daB eine 
WerkstOcktrager-Wechselstation (92) vorhanden 
ist in der die Positioniereinrichtung (16) den for 
einen Bearbertungsvorgang benotigten WerkstOck- 
trager (15*) von einer ZufOhreinrichtung (93) auf- 
nimmt. 

2. Bearbeitungszentrum nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB der WerkstOck-Bereitstel- 
lungsplatz (37) mit dem WerkstOck-Abiageplatz 
(38) identisch ist. 

3. Bearbeitungszentrum nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet daB eine WerkstOck-FOr- 
dereinrichtung (45, 45") zum ZufOhren und/oder 
AbfQhren zu bearbertender bzw. bereits bearbeite- 
ter WerkstOcke (26) in die bzw. aus der WerkstOck- 
Wechselstation (35) vorgesehen ist die zum Bei- 
spiel als FOrderband Oder als Rundschalttisch aus- 
gebildet ist. 

4. Bearbeitungszentrum nach einem der AnsprOche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB unterhalb der 
Bearbeitungszone (28) ein Spaneauffangschacht 
(53) vorgesehen ist. 

5. Bearbeitungszentrum nach einem der AnsprOche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Drehachse 
(32) der Arbeitsspindel (23) von mindestens einer 
Arbeitseinheit (22, 22\ 22") horizontal ausgerichtet 
ist. 

6. Bearbeitungszentrum nach einem der AnsprOche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 
zwei nebeneinander angeordnete und unabhangig 
voneinander betreibbare Arbeitseinheiten (22', 22") 
vorhanden sind. 

7. Bearbeitungszentrum nach einem der AnsprOche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der WerkstOck- 
trager (15) Ober eine Unearfuhrung (76) an der 
Positioniereinrichtung (16) gelagert ist, wobei er 
zum Auswechseln langs dieser LinearfOhrung (76) 
verschoben wird. 
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8. Bearbeitungszentrum nach einem der AnsprOche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB eine Werk- 
stOcktrager-Wechselvorrichtung (58) vorhanden ist 

9. Bearbeitungszentrum nach Anspruch 8, dadurch s 
gekennzeichnet daB die WerkstOcktrager-Wech- 
servorrichtung (58) einen insbesondere gabelarti- 
gen Halter (62) mit zwei BestOckungspiatzen (66, 
67) fOr WerkstOcktrager (15, 150 aufweist 

10 

10. Bearbeitungszentrum nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet daB der Halter (62) in Richtung zu 
dem an der Positioniereinrichtung (16) angeordne- 
ten WerkstOcktrager (15) und in Gegenrichtung ver- 
schiebbar ist (Doppelpfeil 65). is 

11- Bearbeitungszentrum nach Anspruch 9 Oder 10, 
dadurch gekennzeichnet daB der Halter (62) zwi- 
schen einer Wechselstellung und einer Beschik- 
kungsstellung (63) insbesondere urn eine 20 
Horizontalachse (78) verschwenkbar ist. 

12. Bearbeitungszentrum nach einem der AnsprQche 8 
bis 11, dadurch gekennzeichnet daB der Werk- 
stQcktrager-Wechselvorrichtung (58) ein Werk- 25 
stQcktrager-Magazin (57) for WerkstOcktrager (15, 
15*) mit unterschiedlichen Spanrrvorrichtungen (25) 
zugeordnet ist. 

13. Bearbeitungszentrum nach einem der AnsprOche 1 30 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Positio- 
niereinrichtung (16) den nicht mehr benCtigten 
WerkstOcktrager (15) auf die ZufOhreinrichtung (93) 
zurQcklegt. 

35 

14. Bearbeitungszentrum nach einem der AnsprOche 1 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Werk- 
stQcktrager-Wechselstation (92) mrtder WerkstGck- 
Wechselstation (35) identisch ist, wobei die ZufOhr- 
einrichtung (93) von der WerkstOck-FOrdereinrich- 40 
tung (45, 450 gebildet ist. 

15. Bearbeitungszentrum nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB an der WerkstOck-FOrderein- 
richtung (45, 45*) mindestens eine Haltevorrichtung 45 
(94) for zu- und/oder abzufOhrende WerkstOcktra- 
ger (15, 150 vorgesehen ist 

16. Bearbeitungszentrum nach einem der AnsprOche 1 
bis 15, dadurch gekennzeichnet daB der Werk- so 
stflcktrager (15) Ober die ihn tragende Positionier- 
einrichtung (16) in vertikalrichtung (7) und in einer 
ersten horizontalen Bewegungsrichtung (6) verfahr- 
bar ist und daB die Arbeitseinrichtung (22) in einer 
zu diesen Richtungen senkrechten zweiten hori- 55 2, 
zontalen Bewegungsrichtung (18) v rfahrbar ist, 
wobei der WerkstOcktrager (15) zweckmaBiger- 
weise ferner urn eine Vertikalachse (12) verdrerfcar 



ist. 

17. Bearbeitungszentrum nach einem der AnsprOche 1 
bis 16, dadurch gekennzeichnet daB der minde- 
stens einen Arbeitseinheit (22, 22', 22*0 ein Werk- 
zeugspeicher (55) und ein Werkzeugwechsler (56) 
zugeordnet ist. 

Claims 

1. Machining centre for the mechanical machining of 
workpieces (26) with at least one machining unit 
(22, 22', 22") having at least one work spindle (23) 
capable of being driven to perform a rotary motion 
and of being fitted with a machining tool (24) for the 
machining of at least one workpiece (26) located in 
the machining zone (28), with a work holding fixture 
(15) having a chucking device (25) for the releasa- 
ble clamping of the workpiece (26), the machining 
unit (22, 22', 22") and the work holding fixture (15) 
being capable of traversing relative to one another, 
with a positioning device (16) for the work holding 
fixture (15), by means of which the work holding fix- 
ture (15) can be moved between the machining 
zone (28) and a workpiece changing station (35) 
lying outside the machining zone (28), and with a 
gripper for changing workpieces (26) to be 
machined and machined workpieces (26), said 
gripper picking up the workpiece (26) from a work- 
piece disposition point (37) in the workpiece chang- 
ing station (35) from above or from the side, raising 
and moving H into the machining zone (28) and, 
after machining, placing it at a workpiece deposition 
point (38) in the workpiece changing station (35) 
from above or from the side, the chucking device 
(25) of the work holding fixture (15) forming the 
gripper and bringing the workpiece (26) into 
machining contact, and the workpiece (26) to be 
machined remaining at the chucking device (25) 
from the time it is picked up to the time it is replaced 
in the workpiece changing station and thus during 
the duration of its machining by the machining tool 
(24) located on the rotating work spindle (23) of the 
machining unit (22, 22', 22"), characterized in that 
the work holding fixture (15) incorporates a pallet 
(47) on which the chucking device (25) is provided, 
in that the work holding fixture (15) is, together with 
the chucking device (25), interchangeably located 
on the positioning device (16), and in that a chang- 
ing station (92) for work holding fixtures is provided, 
where the positioning device (16) picks up the work 
holding fixture (150 required for a machining proc- 
ess from a feeding device (93). 

Machining centre according to claim 1, character- 
ized in that the workpiece disposition point (37) is 
identical with the workpiece deposition point (38). 
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3. Machining centre according to claim 1 or 2, charac- 
terized in that work handling equipment (45, 45*) for 
supplying and/or removing workpieces (26) to be 
machined and/or machined workpieces (26) to 
and/or from the workpiece changing station (35) is 5 
provided, this being, for instance, designed as a 
conveyor belt or a rotary indexing table. 

4. Machining centre according to any of claims 1 to 3. 
characterized in that a swarf collection pit (53) is 10 
provided below the machining zone (28). 

5. Machining centre according to any of claims 1 to 4, 
characterized in that the axis (32) of the work spin- 
dle (23) of at least one machining unit (22, 22\ 22") 15 
is horizontal. 

6. Machining centre according to any of claims 1 to 5, 
characterized in that at least two machining units 
(22\ 22") capable of independent operation are pro- 20 
vided side by side. 

7. Machining centre according to any of claims 1 to 6, 
characterized in that the work holding fixture (15) is 
mounted on the positioning device (1 6) by way of a 2s 
linear guide (76) and traversed along said linear 
guide (76) for exchange, 

8. Machining centre according to any of claims 1 to 7, 
characterized in that a changing device (58) for 30 
work holding fixtures is provided. 

9. Machining centre according to claim 8, character- 
ized in that the changing device (58) for work hold- 
ing fixtures has an in particular forked holder (62) 35 
with two fitting points (66, 67) for work holding fix- 
tures (15, 15*). 

10. Machining centre according to claim 9, character- 
ized in that the holder (62) is capable of traversing 40 
towards the work holding fixture (15) located on the 
positioning device (16) and in the opposite direction 
(double-headed arrow 65). 

1 1 . Machining centre according to Claim 9 or 1 0, char- 45 
acterized in that the holder (62) is capable of swiv- 
elling, in particular about a horizontal axis (78), 
between a changing position and a feed position 
(63). 

50 

12. Machining centre according to any of claims 8 to 

1 1 . characterized in that a magazine (57) for work 
holding fixtures (15, 15*) with different chucking 
devices (25) is allocated to the changing device 
(58) for work holding fixtures. 55 

13. Machining centre according to any of claims 1 to 

12, characterized in that the positioning device (16) 



replaces the work holding fixture (15) which is no 
longer required on the feeding device (93). 

14. Machining centre according to any of claims 1 to 
13, characterized in that the changing station (92) 
for work holding fixtures is identical with the work- 
piece changing stati n (35), the feeding device (93) 
being represented by the work handling equipment 
(45. 45"). 

15. Machining centre according to claim 14, character- 
ized in that at least one holding device (94) for work 
holding fixtures (15, 15*) to be supplied and/or 
removed is provided on the work handling equip- 
ment (45, 451 

16. Machining centre according to any of claims 1 to 

15, characterized in that the work holding fixture 
(15) is capable of traversing in the vertical direction 
(7) and in a first horizontal movement direction (6) 
by way of the positioning device (16) which sup- 
ports it, and in that the machining unit (22) is capa- 
ble of traversing in a second horizontal movement 
direction (18) at right angles to the above direc- 
tions, the work holding fixture (15) being in addition 
expediently capable of swivelling about a vertical 
axis (12). 

17. Machining centre according to any of claims 1 to 

16, characterized in that a tool magazine (55) and a 
tool changer (56) are allocated to the at least one 
machining unit (22, 22', 22"). 

Revendlcations 

1 . Centre d'usinage destine k I'usinage m6canique de 
pieces (26), comportant au moins une unite de tra- 
vail (22, 22\ 22"), qui pr6sente au moins une bro- 
che de travail (23) entraTnable dans un mouvement 
de rotation, laquelle peut §tre 6quip6e d'un outil 
d'usinage (24), avec lequel au moins une pidce (26) 
dispos6e dans une zone d'usinage (28) peut §tre 
usin6e, comportant un porte-pidce (15), qui pr6- 
sente un dispositif de serrage (25) pour le serrage 
non permanent de la pi&ce (26), I'unitt de travail 
(22. 22', 22") et le porte-pifcce (15) 6tant d6plaga- 
bles Tune par rapport k I'autre, comportant un dis- 
pose de positionnement (16) pour le porte-pidce 
(15). par lequel le porte-pidce (15) est d6pla$able 
entre la zone d'usinage (28) et un poste de change- 
ment de pftce (35) se trouvant k I'exttrieur de la 
zone d'usinage (28), et comportant une pince pour 
le changement de pieces (26) k usiner et d$& usi- 
n6e, la pince reprenant la pidce (26), k partr du 
haut ou du o6t6, d'un emplacement de preparation 
de pifece (37) dans le poste de changement de 
pidce (35), la soulevant et I'amenant dans la zone 
d'usinage (28) et, aprfcs usinage, la d6posant k par- 
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tir du haut ou du c6tS, en un emplacement de 
depose de piSce (38) dans le poste de changement 
de piSce (35), le dispositif de serrage (25) du porte- 
piSce (15) constituant la pince et amenant la piSce 
(26) en position d'usinage, et la piSce (26) k usiner 5 
dans chaque cas restart en permanence sur le dis- 
positif de serrage (25), depuis la reprise jusqu'd la 
nouvelle depose dans le poste de changement de 
piSce. et done aussi pendant i'usinage irtermS- 
diaire par I'outil d'usinage (24) disposS sur la bro- 10 
che de travail (23) rotative de I'unitS de travail (22, 
22', 22"), caractSrisS en ce que le portepiSce (15) 
contient une palette (47), sur laquelle est prSvu le 
dispositif de serrage (25), en ce que le portepiSce 

(1 5) est dispose sur le dispositif de positionnement 1S 

(16) , de manure k pouvoir Stre SchangS conjointe- 
ment avec le dispositif de serrage (25), et en ce qu'il 
est prSvu un poste de changement de porte-piSce 
(92), dans lequel le dispositif de positionnement 
(16) reprend, d'un dispositif d'amenSe (93), le 20 
porte-piSce (15*) nScessaire pour une operation 
d'usinage. 

2. Centre d'usinage selon la revendication 1 , caractS- 
risS en ce que I'emplacemert de preparation de 25 
piSce (37) est identique k t'emplacement de depose 

de piSce (38). 

3. Centre d'usinage selon la revendication 1 ou 2, 
caractSrisS en ce qu'un dispositif de convoyage de 30 
pieces (45, 451 est prSvu pour I'amenSe et/ou I'Sva- 
cuation de pieces (26) k usiner ou dSj& usinSes res- 
pectivement dans le poste de changement de piSce 

ou k partir de celui-ci, qui est rSalisS par exemple 
en tant que bande de convoyage ou de table k 35 
transfert circulaire. 

4. Centre d'usinage selon I'une des revendications 1 k 

3, caractSrisS en ce qu'un purts de collecte de 
copeaux (53) est prSvu au-dessous de la zone 40 
d'usinage (28). 

5. Centre d'usinage selon I'une des revendications 1 k 

4, caractSrisS en ce que i'axe de rotation (32) de la 
broche de travail (23) d'au moins une unite de tra- 45 
vail (22, 22', 22") est orients horizontalement. 

6. Centre d'usinage selon I'une des revendications 1 k 

5, caractSrisS en ce que sort prSvues au moins 
deux unites de travail (22', 22") juxtaposSes et pou- so 
vant fonctionner indSpendamment I'une de I'autre. 

7. Centre d'usinage selon I'une des revendications 1 k 

6, caractSrisS en ce que le porte-piSce (15) est 
monte sur le dispositif de positionnement (16), par 55 
I'intermSdiaire d'un guidage linSaire (76), en Start 
dSplacS le long de ce guidage linSaire (76) pour son 
Schange. 



8. Centre d'usinage selon I'une des revendications 1 k 
7, caractSrisS en ce qu'est prSvu un cfispositif de 
changement de porte-piSce (58). 

9. Centre d'usinage selon la revendication 8, caractS- 
risS en ce que le dispositif de changement de porte- 
pi See (58) comporte un support (62) en particulier 
du type fourche avec deux emplacements d'Squipe- 
ment (66, 67) pour des porte-piSces (15, 15"). 

10. Centre d'usinage selon la revendication 9, caractS- 
risS en ce que le support (62) est dSplagable en 
direction du porte-piSce (15) disposS sur le disposi- 
tif de positionnement (16) et dans le sens contraire 
(double fISche 65). 

11. Centre d'usinage selon la revendication 9 ou 10, 
caractSrisS en ce que le support (62) peut pivoter 
entre une position d'Schange et une position de 
chargement (63), en particulier autour d'un axe 
horizontal (78). 

1 2. Centre d'usinage selon I'une des revendications 8 k 

11, caractSrisS en ce qu'un magasin de porte-piS- 
ces (57) pour des porte-piSces (15, 15*) avec diffS- 
rents dispositifs de serrage (25) est affects au 
dispositif de changement de porte-piSce (58). 

13. Centre d'usinage selon I'une des revendications 1 k 

12, caractSrisS en ce que le dispositif de position- 
nement (16) replace le porte-piSce (15) qui n'est 
plus nScessaire sur le dispositif d'amenSe (93). 

14. Centre d'usinage selon I'une des revendications 1 k 

13, caractSrisS en ce que ie poste de changement 
de porte-piSce (92) est identique au poste de chan- 
gement de piSce (35), le dispositif d'amenSe (93) 
Start constituS par le dispositif de convoyage de 
piSces (45, 45^. 

15. Centre d'usinage selon la revendication 14, carac- 
tSrisS en ce qu'au moins un dispositif de maintien 
(94) pour des porte-piSces (15. 15*) k amener et/ou 
k Svacuer est prSvu sur le dispositif de convoyage 
de piSces(45, 45"). 

16. Centre d'usinage selon I'une des revendications 1 k 
15, caractSrisS en ce que le porte-piSce (15) est 
dSplagable dans la direction verticale (7) et dans 
une premiSre direction de dSplacement horizontal 
(6), par le dispositif de positionnement (16) qui le 
porte, et en ce que le dispositif de travail (22) est 
dSpla^able dans une deuxiSme direction de dSpla- 
cement horizontals (18), perpendiculaire k ces 
directions, le porte-piSce (15) pouvart avantageu- 
sement tourner en outre autour d'un axe vertical 
(12). 
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17. Centre d' usinage selon Tune des revendications 1 & 
16. caract6ris6 en ce qu'un stockeur d'outil (55) et 
un tehangeur d'outil (56) sont affect6s & I'unite de 
travail ou aux unites de travail (22, 22', 22"). 

5 
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